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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten 

(g) Verfahren zum Vakuum-Druckgiessen und Druckgiessform 
@ Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Vakuum- 

DruckgieSen und eine Druckgiel^form (1) hierzu, insbe- 

sondere zum DruckgleKen von Teilen aus Metallen oder 

deren Legierungen. 

Die Aufgabe besteht darin, eine bessere Gussqualltat bei 
vereinfachter Verfahrensfuhrung zu erreichen. 
Diese Aufigabe wird dadurch gelost, dass die Evakuation 
des Formhohlraumes (5) und die Fuilung mit Metall- * 
schmetze unabhangig voneinander erfolgen. 
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sind in den jeweiligen Un- 


Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Vakuum-Dnick- 
giessen, insbesohdere zur Herstellung des Unterdruckes in 
der Giesskammer und im Formhohlraum einer Druckgiess- 
form sowie eine Dnickgiessform. 

Gemass einem Vakuum-Druckgiess verfahren nach der 
Lehre der EP-B-5 1310 wird das schmelzflussige Metall mit- 
tels Unterdruck in die Giesskammer angesaugt. Der Unter- 
druck wird mittels eines Absaugkanales in der Giessform 
aufgebracht. Dieser Unterdruck bleibt solange erhalten, bis 
die Giessform durch die Vorschubbeweguhg des Giesskol- 
bens mit Metallschmelze gefuilt ist. 

Die DE-A-42 39 558 beschreibt ebenfaUs ein solches 
Verfahren, wobei die Evakuation der Luft verbessert und 
auch eine Anwendung beim normalen Druckgiess verfahren 
gegeben sein soil. Hierzu soli der Unterdruck nicht nur be- 
ziiglich seiner Grosse (Druckwert und Zeitdauer) beriick- 
sichtigt werden, sondem das Vakuum soli auch den genauen 
Bedingungen angepasst seia Dies soil durch eine kontinu- 
ierliche Regelung des Vakuums iiber die Zeitdauer der Be- 
aufschlagung mit Unterdruck erfolgcn, insbesondere zur 
Vermeidung eines vorzeitigen Eintritts von Metallschmelze 
in den Fonnhohb^um. Gegebenenfalls sollen Haltezeiten 
des Vakuums eingehalten werden. Die Unterdruckbeauf- 
schlagung von Giessform bzw, Giesskammer iiber wenig- 
stens ein Regelventil erfolgt derart, dass der Unterdruck im 
Formhohlraum und/oder in der Giesskammer nach einer re- 
gelbaren Kurve mit wenigstens zwei Zeitabschnitien gere- 
gelt wird, als Funktion der eingebrachten Menge und/oder 
des Giesskolbenweges. Dies ist aufwendig und unsicher. 

Eine Vakuum-Dnickgiessmaschine, bei der die Forrahalf- 
ten mittels Dichtungsanordnung gegeneinander abgedichtet 
sind, zeigt die DE-A-196 05 727. Um eine Verdrangung von 
komprimiener Luft bis in die Metallschmelze des Warmhal- 
teofens zu vermeiden, verschliesst der Giesskolben wahrend 
der Unterdruckphase das Ansaugrohr. 

in Abschliessen des Eingiesskanales ohne Entluftung mit- 
tels einer verschiebbaren Einsatzbuchse zeiet die DE- 
PS 92 18 81. 

Eine wirksame Kolbenabdichtung in Form einer Ringein- 
richtung beim Vakuumdruckguss lehrt die DE-A-43 12 647, 
Dicse soli verhindem, dass die Gusswerkstoff in den Form- 
raum gelangt, bevor der Kolben den Schuss in den Form- 
hohlraum treibL 

Nach der DE-C-38 34 777 ist bei einer GasenUiiflungs- 
einrichtung einer Druckgiessmaschine ein Detektionseie- 
ment voigesehen, welches eingegossenes Metall erkennt 
und ein Signal ausgibt. Ein vorzeitiges eindringen von Me- 
tall kann jedoch nicht unteibunden werden. 

Nach der JP-A-10249511 ist es auch bekannt, eine Sauer 
stoffmessung in dem Formhohlraum durchzufuhren. 

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren zum Vakuum-Druckgiessen zu entvwckehi, welches 
die Nachteile des Standes der Technik venxieidet, insbeson- 
dere durch eine einfachere und sichere Verfahrensfuhrung 
und eine bessere Gussquaiitat sowie eine Erhohung der ver- 
fugbaren Schusszeit ermdglicht Diese Aufgabe wird an 
Hand der kennzeichnenden Merianale des Anspnichs 1 ge- 
IQst. 

Der Kemgedanke der Erfindung besteht darin, Evakuati- 
onsvorgang und das Fullen der Form voneinander zu tren- 
nen und beide Voigange uhabhangig voneinander auszufuh- 
ren. 

Eine weitere Aufgabe der Erfindung besteht darin, eine 
Druckgiessform zur Ausfiihrung des Verfahrcns zu entwik- 
keln. Diese Aufgabe ist an Hand der kennzeichnenden 
Merkmale des Anspruchs 4 geldst. 


Vorteilhafte Ausgestaltfl 
teranspriichen angegeben. 

Die Vorteile der Erfindung bestehen vor allem darin, dass 
durch die zeitweilige, raumliche Trennung von Evakuation 
5 und nachfolgender FuUung der Form mehr Zeit zur Evaku- 
ierung des Formhohbraumes, fiir den einzelnen Schuss (ohne 
Verlangerung der Schusszeit selbst) verfiigbar ist und 
^leichzeitig die Qualitat der Telle verbessert wird und auch 
bessere Legierungen verarbeitet werden konnen. 
10 Die Erfindung wird nachfolgend in einem Ausfuhrungs- 
beispiel an Hand einer Zeichnung naher beschrieben. Die 
Zeichnung zeigt in der einzigen Figur eine vercinfachte An- 
sicht einer Giesskammer 

Der allgemeine Aufbau einer Druckgiessmaschine und 
15 auch einer Vakuum-Druckgiessmaschine ist allgemein be- 
kannt, z. B. aus der DE-A-42 39 558. 

Eine schematisch und vereinfacht dargestellte Vakuum- 
Druckgiessform 1 weist eine feste Formplatte 2 mit einem 
daran befestigten, festen Fonneinsatz3 auf, die im geschlos- 
20 senen Zustand auf eine bewegliche Formhalfte 4a mit dem 
Formeinsatz 4b passt. Zwischen den Formeinsatzen 3, 4b ist 
der, mit Metallschmelze zu fuUende Formhohlraum 5 ange- 
, ordnet. 

Die Druckgiessform 1 weist weiterhin eine Giesskammer 
25 6 mit einem darin gefiihrten Giesskolben 7 auf. Mittels einer 
Dosieroffnung 8a bzw. 8b erfolgt wahlweise eine Zufuhrung 
und Dosierung der Metallschmelze von unten bzw. von oben 
aus einem nicht daigestellten Warmhaltegefass heraus. 

Bereich des Angiesskanales 9 ist die Kanaloffnung 10 
20 der Giesskammer 6 mit einem abgeschragten Ventil 11 ver- 
schliessbar. Das Ventil 11 ist iiber eine Kolbenstange 12 mit 
einer ublichen Hydraulik 13 verbunden. Eine Dichtung 14 
dichtet das Ventilsystem zum evakuierten Formhohkaum 5 
ab. Anstelle einer Hydraulik kpnnen ebenso andere, ubliche 
35 Mittel verwendet werden. 

Der FormhoWraum 5 ist uber einen Enduftungskanal 15 
mit einer ublichen Einrichtung zur Unterdruckerzeugung so- 
wie einem Vakuumabsperrventil 16 verbunden. 

Bei geschlossener Form wird die Kanaloffnung 10 mittels 
40 Ventil 11 und Hydraulik 13 geschlossen. Der Verfahrensab- 
lauf ist so beschreibbar, dass 
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- bevor das geschmolzene Metall in die Giesskanmier 
6 gelangt, konnen der Formhohhraum 5 und der An- 
giesskanal 9 beieits via Abspeirventil 16 evakuiert 
wmlen. 

- nach erfolgter Dosierung des Metalls wild der Ein- 
piessvoigang gestartet, in dem der Giesskolben 7 lang- 
sam uber die Dosieroffnung 8 nach vom (links) fahrt. 

- die Entluftung der Giesskammer 6 erfolgt wahrend 
des Vorfahrens des Giesskolbens 7 via Drosselkanal 10 
im Ventil U oder separate Entluftungskanaie oder 
durch anschliessen eines separaten Vakuumkreises. 

- bei Erreichen des Zustandes einer 100%igen Fullung 
der Giesskammer mit Metallschmelze schaltet sich das 
Ventil 11 mittels der Hydraulik 13 schlagartig auf und 
gibt den Weg fiir das Metall in den Angiesskanal 9 und 
in den Formhohlraum 5 frei. 


60 Der Impuls zur Schaltung kann auch wegabhangig oder 
mittels ein«- an sich bekannten Sensorik erfolgen. 

Die Metallschmelze fullt den Formhohh^um 5 sehr rasch 
und ohne storende Komprimierung verdrangter Luft 

Der zu Tullende Formhohlraum 5 wird erst freigegeben, 
65 wenn er enduftet ist. Die Metallschmelze ist zuvor zii 100% 
in der Giesskammer 6, 6* vorgefullt 

Zusatzlich kann eine weitere Entltiftung der Giesskam- 
mer 6X6) bzw. des Ventils 11 im Angiesskanal 9 vorgesehen 
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jc/n. In cincr crstcn Phase dcr Evakua^^M die Dosierofl- 
nuhg 8 durch den Giesskolben 7 verscl^Kn. 

Die Hydraulik 13 ist auf Grand der beschriebenen Anord- 
nung lemperaturgetrennt von Giesskammer 6 und Form. 

5 

Kurzzeichen 

1 Vakuum-Druckgiessform 

2 Formplatte 

3 Formeinsatz 
4a Formhalfte 
4b Formeinsatz 

5 Formhohlraum 

6 Giesskammer 
6' Teil der Giesskammer 

7 Giesskolben 
8a Dosieroffiiung 
8b Dosieroffnung 

9 Angiesskanal 

10 Drosselkanal 

11 Ventil 

12 Kolbenstange 

13 Hydr^uUk 

14 Dichtung 

15 Entluftungskanal 

16 Vakuumabsperrventil 

Patentanspriiche 

1. Vofahren zum Vakuum-Druckgiessen zur Herstel- 30 
lung hochqualitativer Gussstucke aus Metallen bzw, 
deren Legierungen, wobei mittels einer Einrichtung zur 
Unterdruckerzeugung und einem Absperrveniil (16) 
ein Formhohkaum (5) und eine Giesskammer (6, 6') 
sowie ein Angiesskanal einer Druckgiessform (1) ge- 35 
steuert evakuiert werden, dadurch gekennzeichnet, 
dass der zu fiillende Formhohhraum (5) erst frcigege- 
ben wird, wenn er endUftet ist, die Giesskammer (6, 6') 
bis zu diesem Zeitpunkt geschlossen ist und zu 100% 
mit Metallschmeize vorgefullt wird. 40 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass der Formhohlraum (5) wahrend des Fiiliens 
der Giesskammer (6, 6*) evakuiert wird, 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass eine Ofl&iung der Giesskammer (6, €) 45 
durch Ventil (11) verschlossen witd 

4. Dnickgiessform, insbesondere A^ikuum-Druck- 
giessfonn (1) zur Herstellung von GussstCicken iaus 
Metallen bzw, deren Legierungen mit einer Einrich- 
tung (16) zur Evakuation des Fbnnhohlraumes (5) und 50 
der Giesskammer (6, 6^, insbesondere zur Durchfuh- 
rang des Verfahrens nach Anspruch 1, dadurch gekedn- 
zeichnet, dass eine stirtiseitige Ofibung der Giesskam- 
mer (6, 6'), die dem Giesskolben (7) gegenOberiiegt, 
durch ein Ventil (11) verschUessbar ist 55 

5. Druckgiessform nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Ventil (11) hydraulisch gesteuert und 
mit einer Dichtung (14) versehen ist 

6. Druckgiessform nach Anspruch 4 oder 5, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Ventil (11) uber eine Kolben- 60 
stange (12) lemperaturgetrennt mit einer Hydraulik 
(13) veri>unden ist 
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